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Uppfinningen avser ett fdrfarande samt en anordning f6r 
pragling iiv vilrmcvaxJarplattor for pJattvarnicvax larc av don 
typ som bestir av ett flertal intill varandra, parallel It pin- 
cerade vUrmevaxlarp lattor inspSnda i ett stativ och med rand- 
packningar pft varmcviixJ arp lattorna s& anordnado, att avtjltade 
passagcr blldas for tvfi mcdier, som skail utvaxla varme. 

Pressverktyg £6r djupdragning av varmcvaxlarpiattor iir 
raycket dyra, vilket begransar en tillverkares sortiment. Det 
ar ktint att anordna pressverktygets del omfattando varmevaxl ar- 
plattans varmeyta utbytbar, medan de raer korap} icerandc verk- 
tygdsdeiarna for utformning av plattornas packningsspar och om- 
ridena kring genomloppshalen Sr gemensamma for olika slags plat- 
tor, se svenska patcntskrif ten 321 492. Da varmeytans uppren- 
sande asar skiljer sig i antal , pJacering, utstrackning elier 
riktning relativt en bestamd linje i plattornas plan erhilles 
varmovaxiarplattor med oJika termiska jangder. En konibination 
av plattor med olika termiska langderger raojligheten att 15sa 
en given vSrmevaxJ aruppgift mer exakt, Eftersom delar av prcss- 
vcrktyget 'dr gemensamma far olika slags plattor reduce ras kost- 
nadcn fdr pressvcrktygct. Denmi^ verktygsutf ormning ar avsedd 
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f6r pressRing av varmevaxlarplattan i ett steg;. 

Forutom Snskemdlet att nedbringa kostnaden for pressverk- 
tyg vid ett utokande av plattsortimentet , dvs varmevaxl arplat- 
tor roed olika termiska ISngder finns- ett behov att tiUverka 
starre. varmevaxlarpIattOT* Died vSrineytor fiver 1 per platta- 
De pressar som erfordras vid konventioneJ J tillverkning av 
storre varmevaxlarplattor , dvs pressning av plattan i ett steg, 
maste ha mycket stora pressbord samt stora presskraf ter, 6000 
ton ellcr mer, och ar darfor synnerligen dyra. En tillverkning 
av en storre yarmevaxlarplatta fir genora den hftga invissterings- 
kostnaden i hdgtryckspress ej Itinsani fbrran vid en fdrhillande- 
vis mycket stor ti live rknings vol ym. Hartill kommer att kravet 
p& parallellitet i pressbord ar stort, enfir prSglingsdjupen 
over he la varmevaxJ arplattan mdste h&ila sig inom smil-avyikel- 
ser, dd dessa avvikelser i p r^gl ingsdjup addcrar sig. med arita- 
IcC vjinneviixliirpl atror inspaiulci i stntivot mellan par:i llclJa 
gavlar. En avvikclse i prilgl ingsd jup pd 0,1 mm bJir for ett 
plattpaket best&ende av 400 va rmevaxl arpJ attor en total mdtt- 
skillnad pA 40 mm mellan stativets gavlar. Detta parallel li- 
tetskrav okar saiundamed 5kande storlek pa pressen. 

For att tillverka stQrrc varmevaxlarplattor utan att oka 
den redan mycket stora knpitalkpstnaden f6r. en h5gtrycksprcss 
av en normalt erforderlig storlek, foreslis enligt uppfxnning- 
.en, genom art denna erhillit de i patentkraven angivn:j kUnne- 
teckncn, att pressningen av varjc varmcvax larplatta utforcs i 
ett antal kompletta delsteg. Darmed kan erforderlig prcsskraft 
och bordsarea pi hogt ryckspresscn vUsentJigt reduceras. Den 
erforderliga presskraften blir i praktikcn begrfinsad till den 
presskraf t som behavs far att pragla en. in- och utioppsdel pi 
vUrmevaxlarplattan och storsta mittet pi pressbordet beroende • 
av varmevaxlarplattans bredd och ej dess Jangd, som vanligtvis 
ar 2 ginger storre. Man undviker med pragJing pa ett mindre 
pressbord ocksa svarigheterna som rider vid stora bordsareor, ' 
att uppnd til Ifredsstailando parallellitet raciaan avre och 
undre pressbord. 

En stegvis pragling av vUrmevaxl arplattan mojliggar att 
ett stort antal plattkombinat ioner kan erhilJas till en avse- 
vart mindre verktygskostnad an vid konventionel I pressning. 
Verktygen for att priigla dc mer kompliccrudc anddelarna kring 
varmevaxlarplattans portar Ur geracnsamma, men. do enklarc och 
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biJJig.are verktygsdel arna £'6r prUgling av vkrmevSxlHrpLattans 
varmeyta kan utformas med clika monster. Genom att vgjja olika 
mOnster i varmeytan kan varmevaxlarplattans termiska egenska- 
per pflvcrkas. VMrmeytan kan prSglas. i ett antal steg, dSr varje 
5 steg kan ha olika monster, MedeJst korabination av monster i de 
olika presstegen av vHrmeytan kan olika termiska egenskaper pA 
varmevaxlarplattan crhAllas, 

Det ar ocksd mojligt, att med olika antal pressteg i var- 
meytan erhdlla olika langder, dvs ytstorlekar pi varmevaxl ar- 
10 plattorna. Ha.rvid erfordras dock f6r varje ytstorlek pA varme- 
vaxlarplattan sarskiJd stat ivstorlek och olika randpackningar . 

IJppf inningen kommer nslrraare att beskrivas i form av ett 
cxeinpel under hanvisning till ritningon, vari fig 1 visar en 
viirmevax ] arp 1 atta framstillld i cnlighct meJ foreJiggnndc upp- 
15 finning, fig 2 visar pressvcrktygets for varmodelcn dyna, sedd 
uppifrdn, fig 3 visar delsnittet Ill-Ill i fig 2 med stans, 
och fig 4 visar delsnittet IV- IV i fig 2 med stans. 

Fig 1 visar en vUrraevax 1 arpl atta tiJlverkHd enligt uppf in- 
ningen i fcm steg, i steg 1 framstii]Js anddclen 1 roed genom- 
20 strSmningshftl 31, i steg 2-4 vUrmeytorna 2, 5, 4 samt i steg 
5 den andra Snddelen 5 med likasA genomstromningshil 51. And- 
delarna ar i princip identiska medan de mel J anl iggande varme- 
ytorna 2-4 kan vara lika eller uppvisa exempelvis olika pil- 
hojd hos korrugeringen. 6J^£tec.knar-.P£cJ^^^ 
25 piattan i i denna praglade packningsspir . 

Det torde kiart inses att den totaia presskraften vid den 
stegvisa praglingen Cstegen 1-5) reduceras till motsvarande 
arean hos pressverktyget , i det visade fallet till ca 1/S av 
vad som skull e erfordras om piattan pressades i ett steg i 
30 enlighet med gangse norraer. Enligt uppf inningen minskar hog- 
tryckspressens bordsarea vasentligt genom att pressbordets 
storiek bcstams av pressverktygets dimension plus utrymme for 
fastsattning av verktyg i pressbord. I ovanstaende excmpel' 
kominer pressens bordsarea att vara endast ca 1/5 av vad som 
55 erfordras vid pressning i ett steg. 

Pig 2 visar dynan 7 till ett verktyg for pragling av en 
vUrmeyta, dvs nagot av stegen 2-4, och sedd uppifrin. Det var- 
meytan bildandc mSnstret bctecknas med 8 och bcstdr av en vAg- 
form.'id korrugcring^ som pd inom tcknikcn vedcrtaget siitt i 
4 0 dctta fall ar uppdelad i fyra fiilt med v^xlande kor rugcrings- 
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riktningar, raed varandra 1)ird:inde vinklarot* s- ^ pilvinkJar* 
Dynun 7 Hr vidarc frer:>edd med monstrot fOr prag J ingen :iv pack- 
ningssparcn 34 och de ut.infor sjUlva varmcytan liggande distahs- 
cicmentcn 9 likasi i form av korrugcr ingar. Det varmeyran bil- 
dundc mOnstret 8 hogrUnsas i cna iinden iiv cn 1 dynun unordnad 
ffirhojning 10, yiJken itvlirsnitt har formen av ett upp och ned- 
vUnt y och som forl5per sicksackformigt. Mellan fGrhbj ningen. 
10 ochkorrugeringen 8 finns ett plant, neutralt parti 11 Cse 
Sven fig 3), som ligger i den pressade platens neutralplan. 
Harigenom undviks att platen vid den ef terf6 1 jande pressningen 
utsUtts f6r ef terfo I jande deformation i det biidade sp&ret, vil- 
ket Hr viTctigt emedan p 14 ten kallhardas vid deformationen i 
det foregiende pressteget. 

Monstret 8 begrSnsas i andra iinden av list eller vulst 12, 
som scnare skali beskrivas, ined samma tvarsnittsform och strack- 
ning som forhojningen 10. Aven mellan denna vulst 12 och korru- 
geringen 8 finns ett plant, neutralt parti 13. 

. Pressverktygets med dynan 7 saraverkande stans ar pA veder- 
taget satt utformad med ott dynan motsvarande monster. I fig 
3 och 4 visas delvis Sven stansen 14. Forhojningen 10 och vuls- 
ten 12 motsvaras i stansen av en sk&ra 15 respektive rSnna 1.6. 

Dynan 7 uppbares av.en sttidplatta 1 7 p& vilken en styr- 
ning 18 ar fastskruvad, se fig 4. MelJan styrningen 18 och dy- 
nan 7, vilken ar forsedd med kanter 19 och 20 parallella med 
styrningens ena sida 21, foreligger ett mcllanrum, i vilket 
en back 22, strUckande sig tvUrs hela dynan, Sr anordnad. 
Backen 22 ar p^ overs idan utformad med nfimnda vulst 12, sd som 
klart framgar av fig 4. Backen styrs rdrl Igt i vert ika I led ..mi*l - 
Ian styrningens 18 sida 21 och dynans 7 styrkanter 19 och 20. 
Genom att kanterna 19 och 20 ilr paraJ lell fSrskjutna i fOrhdl- 
lande till varandra bildas roe 1 J an dem ett snett liggande an- 
slag 25, vilket tilisammans med backens 22 anslag 24 begrSnsar 
dennas r6relsc uppAt. Backen 22 lir pd undcrsidan forsedd med 
ett spA.r 2S i vilket ett f jade relement i foi'm av cn gummilist 
26 ar anordnat. Detta f jaderelcment tvingar bHcken 22 fjadran- 
de uppit, si att vulstens 12 topp bcfinner sig stycket a ovan- 
f6r stodpl'attan 17. 

53tanson 14 ar pA motsv.-rrandc sUtt fttrsedd med en vid denna 
styrd back 27 utformad med rdnnan 16. Backen -27 pftverkas av 
ett f jadereJement 28 och begrilnsas i sin roreise av anslags- 
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ytonia 29, 30 pd Siimma sfttt som gflller fdr backen 22. I ut- 
fjiidrat tiilstilnd befinner sig den vulstcn 12 motsvarande ran- 
nan 16 fbrskjuten stycket a nedanfor neutral p 1 anet for stan- 
sen- Backarna 27 och 22 fSljer med sina mot dynan respektive 
stansen vSnda kanter vulstens och rSnnans sicksackstrSckning. 
Gummilisten 26 och 28 kan striicka sig utefter he'] a backen el- 
ler vara iippdelad i flera mindre delar fOrdeJade pL ISmpligt 
satt utefter backens lungd, 

Nar en V£irmeva:^larplatta skall prSglas i enlighet med upp- 
finningen, praglas i piatSmnct fdrst Unddelen 1 (fig 1) till- 
saminans med spdret 32. DSrefter praglas den fOrsta viirmtn-tan 2 
med spdret 33 antingen i en annan press med redan moterad dyna 
och stans eller ocksi i samma press efter byte av verktyg till 
de for varmeytan avsedda. Pldtamnet med den redan praglade 
anddelen 1 placeras darvid pft dynan Cexempelvis 7) sk att pla- 
tens neddt oppna spir 32 kommer att ligga p& vulsten 12 hos 
den utfjadrade backen 22. N^r stansen 14 for platens pragling 
sanks, komraer f5rst rSnnan 16 hos den likasS utfjSdrade backen 
27 att s^nka sig dver den av spiret bildade Asen hos pliten. 
Plfl-ten fininriktas harigenom automatiskt pA dynan och fixeras 
f5r det fortsatta praglingsf 6r loppet , genom att backarna un- 
der stansens fortsatta sankningsrSrelse pressas not varandra ned 
pliten inellan sig och mot verkan av f jadere lementcn 26 och 2S . 

Sedan vUrmeytan 2 pr^glats forfjyttas pldten, om samma 
varmeytsmonster skall pi"aglas, sk att det vid fSregdende ope- 
ration pressade sp^ret 33 placeras over vulsten 12 sii som tidi- 
gare beskrivits, och upprepas forfarandet. 

Nfir den sista vSrmeytan hos plattan sis tadkommits , praglas 
pt samraa satt den andra anddelen S. Viirmevaxl arp lattan ilr dar- 
med klar. 

Det ovan beskrivna forloppet ar cndast iJlustrativt och 
hanfSr sig till en enda platta, Skall en scrie lika plattor 
men mod olika monster hos vllrmcytorna 1 respektive platta till- 
verkas, priigias sjaivfallct dcssa pS det for t i 11 vcrkningen 
most ckonomiska sSttet, exempelvis varje stag priigJas fiirdigt 
i samtliga plattor innan verktygen byts. 

Inom ramen f5r uppfinningcn iir det mOjJigt att variera 
den beskrivna aaordningen. Stl t qx kan spilret hu annan tvflr- 
snittsftirm ocli unnnn strackning, iln den visadc. Spftrct kan exem- 
pelvis vara mera "kortvAgigt" cller ha en strSckning som mot- 
svarar varraeytans monster. 
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Patentkrav 

1 . F6r£arande £6t priigling av vaTmev£Lxlarplattor f 6r. 
"plattvUrmevajclaTe, kSnnetecknat av att plattans 
ena ^nddel CD prSglas till avsett monster och tillsanunans med 
ett tvSrs plattan sig strSckande och fr&n en rSt linje awi- 
kande f5rsta spdr C32) , att plattaninet forflyttas for prftgling 
av en pS. Snddelen fSljande fSrsta del (2) av vSrineytan och att 
darvid pressverktyget innan praglingeix" inriktar fimnet genom 
avkannning av det redan pressade £6rsta spiret C32D och den 
fSrsta delen (2) av vSrmeytan praglas tillsammans med ett tv^rs 
plattan sig strflckande andra sp&r C33) , likformigt och paral- 
leilt med det forsta spiret, att amiiet Atminstone. eri ytterliga- 
re gSjig fOrflyttas £i3r pr^gling av en p4 den forsta delen f61- 
jande andra del (33 av virmeytan och att dlirvid pressverktyget 
innan praglingen inriktar fimnet genom avkSnning av det andra 
spS-ret (33) och den andra delen (3) av vSrmeytan prflglas till- 
sammans med ett tredje spir likformigt och parallellt med det 
forsta och andra sp4ret och att Smnet' efter tvk eller f lera 
sAdana pi. varandra foljande prSglingar forflyttas for pragling. 
av andra anddelen (5) varyid pressverktyget innan prSglingen 
inriktar amnet genom avkSnning av det vid ffiregiende prSgling 
pressade spftret, varvid inriktningen innan praglingsfdrloppen 
. Astadkommes av att en mot det vid fSreg^ende prilglingsf brlopp 
prJlgladc spirct svarande vulst resp rUnha cftergivligt bringas 
till ett lage utanfor planet Kos vardera stansen och dynan hos. 
pressverktygetj for att samverkande ingripa med spiret i platt- 
amnet innan detta praglas" av verktyget. 

2. F&rfarande enligt krav 1,^ kSnnetecknat 
av att splren (32, 33) pres^as ur plattflinnet i dettas neutral- • 
plan .och s3. att den fardiga plattan begransas av tv& spS.r. ' 

.3. F6rfarande enligt krav 1 eller 2, k a n n e - 
tecknat av att splren (32, 33) pressas med sicksack-* 
formig strackning. 

4. FOrfarande enligt ndgot av fflregiende krav, 
kSnnetecknat av att vSrraeytans delar (2, 3, 4) 
praglas i verktyg med olika mSnster. 

5. Anordhing for utforande av forfarande enligt krav 
1, for prSgling av varmevaxlingsplattor fcJr plattvarmevaxla- 
rc, varvid pressverktyget pd gkngse satt .ar fdrsett med verk- 
tyg i form ay stans (14) och dyna (7) med dot m6nster som ar 
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avsett att prflglas, kflnnetecknad av att stansens 
(14) och dynans (7) lUngd vasentligen underskrider den fSrdi- 
ga varmevaxlarplattans langd, att stanscn (14) och dynan (7) 
ar utformade med organ (10, 15) fOr att vid prfiglingen av 
varraeytan bilda ett tv^rs stansens och dynans langd och med 
en fran en rftt linje avvikande utstrackning format spir, att 
stansen (14) och dynan (7) fir f6rsedd med en vulst (12) strfic- 
kande sig likfonnigt och parallellt med organen (10, IS) och 
dynan respektive stansen forsedd med en. mot vulsten motsva- 
rande ranna (16), vilken vulst (12) och rSnna (16) i tvar- 
snitt svarar mot det pressade spAret, varvid vulsten och/eller 
r^nnan ar anordnad pi var sin tvSrs stansens respektive dynans 
plan fjadrande ffirskjutbar och vid stansen respektive dynan 
styrd back (22, 27) till ett l^ge, vari vulstens topp och/el- 
ler rannans kanter eftergivligt bef inner sig utan£6r verkty- 
gens plan. 

6. Anordning enligt krav 5, kUnnetecknad 
av att backen (22, 27) bottnar i respektive verktyg medelst 
ett f j aderelement (26, 28) av gummi. 

7. Anordning enligt ndgot av kraven 5 eller 6, 
kannetecknad av att organen (10, 15) for prSgling 
av sp&ret och vulsten med r^nnan begransar i ISngdled stansens 
och dynans vS-rmeytmonster. 

8. Anordning enligt nSgot av kraven 5-7, k S n n e - 
tecknad av att organen (10, 15) for pressning av spiret 
ar anordnade p4 avstind frin monstret, som skall prUglas, var- 
vid partiet daremellan ^r plant och ligger i plAtfimnets neutral- 
plan. 
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SAMMANDRAG ' 



HS.rmed avses ett fOrfarande f6r att med ett pressverktyg prSg 
la varmevaxlarp latter i flera steg genom att efter det en del 
av piatamnet prilglats, prSglas en efterfSljande del av ftmnet 
efter det: att detta inriktats och fixerats* pk plats mellan 
pressens stans CI 4) och dyna (7) . Inriktningen och fastklSm- 
ningen sker p& si satt att ett vid foregdende prSglingssteg 
i pl&ten pressat spdr (32*, 33) med sicksackformig strSckning 
bringas i ingrepp mellan en i stansen G14) och dynan (7) an- 
ordnad.ra.nna (16) rospektive vuist (12) vilka innan prilgJing" 
en med hj^lp av fjfiderkraft (26, 28) tLr fSrskjutna mot vurand 
ra och innanfbr stansens respektive dynans plan. 
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